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La presente invention concerns un joint 
perimetrique de garniture destine & ceinturer une vitre 
rapportee sur une ouverture de carrosserie de vehicules 
et notamment un pare-brise, une custode ou une lunette 
5 arriere, 

L' invention se rapporte ggalement a un 
precede de fabrication particulierement avantageux d'un 
tel joint de garniture. 

Actuellement , la pose des vitres fixes au 
10 cours de 1' assemblage des vehicules, par exemple 
automobiles, est generalement effectuSe de maniere 
entiereraent automatisSe par des machines - out ils ♦ 

Les vitres fixes, telles que par exemple les 
pare-brise, lunettes arriSre ou custodes, sont 
15 maintenant classiqueraent solidarisees par collage sur . 

un repli de la carrosserie f ormant la f euillure de . i* 
1' ouverture au moyen d'un cordon peripherique ± 
d'adh^sif, - 
Du fait des tolerances de fabrication 
20 existant au niveau de la carrosserie et d'un intervalle 

necessaire de dilatation, il existe, lorsque la vitre - 
est mise en place, un interstice relativement grand 
entre le bord de la vitre et I'extremite de la 
carrosserie. 

25 Pour des raisons esthetiques, il est 

souhaitable de masquer cet interstice en le recouvrant 
par un profile d' encadrement ou joint perimetrique de 
garniture egalement appel^ enjoliveur, qui peut par 
exemple comporter une Idvre souple de masquage servant 

3 0 Si compenser ces tolerances. 

En plus de leur fonction esthetique, ces 
profiles d' encadrement doivent Egalement remplir une 
fonction supplemental re de positionnement de la vitre, 
li^e au mode d' assemblage par collage de celle-ci sur 

35 les bords de 1' ouverture de carrosserie. 

En effet, au cours du precede de montage, un 
cordon de colle est depos^ sur le repli de la t51e de 



narrnsRftrifi . La vitre est ensuite saisie par une 
machine- out il generalement au moyen de ventouses; puis 
plac4e au niveau de I'ouverture a obturer et finalement 
presses centre le cordon de colle jusqu'a ce qu'elle 
5 soit dans la position souhaitee. 

Pour des raisons d' ecoulement de I'air et 
d' esthetique, on cherche actuellement a positionner les 
vitres de raaniere a ce qu'elles affleurent au niveau de 
la carrosserie, sans aucun decalage ou protuberance 

TD entre la vitre et la tdle adjacente de carrosserie. 

Par ailleurs, lors de la mise en place de la 
vitre, un gcartement optimal entre la vitre et le repli 
de carrosserie doit Stre respecte afin que d'une part 
l'§crasement du cordon de colle soit suffisant pour 
15 assurer un collage parfait et une bonne ^tanch^ite 
entre la vitre et la carrosserie, et que d' autre part 
la vitre n'exerce pas une pression trop forte sur le 
cordon de colle encore liquide afin d'eviter que cette 
dernidre ne deborde et ne bave sur la carrosserie. 
20 Pour toutes ces raisons, il convient de 

maintenir vm §cartement precis entre la vitre et le 
repli de carrosserie formant le rebord de I'ouverture. 
Avantageusement , le joint de garniture peut comporter 
en outre des moyens de butee permettant de r6gler cet 

2 5 ecartement . 

Dans I'art anterieur, diff^rents modules de 
profiles d' encadrement , permettant le maintien §l 
distance de la vitre par rapport aux bords de 
I'ouverture de carrosserie, ont Ste proposes. On 

3 0 connaxt ainsi par exemple les profiles deer its dans la 

demande de brevet frangais FR 2.340.217 au nom de la 
REGIE NATIONAIiE DES USINES RENAULT ou dans la demande 
europ§enne EP 0.117.816 au nom de VEGLA GmbH. 

Cependant, ces profiles sont des dispositifs 
35 complexes, formes de plusieurs pieces composites. lis 
necessitent des precedes de fabrication et de mise en 
place longs et couteux, ce qui augmente sensiblement le 



cout et la duree de pose de la vitre. 

Le but de 1' invention est de fournir un joint 
perimetrique de garniture pour vitre fixe, masquant les 
ecarts dus aux tolerances de fabrication et maintenant 
5 un ecartement optimal entre la vitre et la carrosserie, 
dont la conception et la pose sont simples et 
Sconomiques . 

Un autre but de 1' invention est d^enseigner 
un procSde de fabrication avemtageux particulidrement 
10 simple,- rapide et gconomique d'un tel joint de 
garniture. 

Un autre type de joint de garniture est 
egalement connu dans I'art antSrieur. II sera dScrit 
plus en details dans la suite de cette description • 

15 Ce joint de garniture pour pare-brise est 

composS d'un profile en matidre polymere realise par 
extrusion, entourant la vitre sur trois de ses cotes. 

Sa section comporte d'un c6te une partie en 
forme de U destinee a etre chaussee sur le bord de la 

20 vitre et de 1' autre une levre souple de masquage dont 
I'extrgmite libre est prevue pour reposer sur la tole 
de carrosserie afin de masquer 1' interstice 
inesthetique . 

Sur sa face int^rieure, c'est-&-dire celle 

25 devant etre plac§e vers I'int^rieur du vShicule, ce 
joint de garniture comporte des languettes const ituant 
des but^es localisSes qui permettent de maintenir un 
Ecartement optimal entre ce joint et les bords de 
1 ' ouverture . 

3 0 Ce type de joint prEsente de nombretix 

avantages. En effet, il se compose d'une unique piece 
en matiere polymdre, sa pose est facile et rapide, et 
il repond au probl^me technique * de maniere 
satisf aisante . 

35 Cependant, malgre une matidre premiere peu 

chSre et une forme simple bien adaptee a une 
fabrication par extrusion, la production d'un tel joint 



de garniture reste relativetnent onereuse- Car, la 
presence des languettes de calage impose une etape de 
grugeage complexe et cofiteuse aprfes 1' extrusion. 

En effet, on commence par extruder un profile 
5 qui presente sur toute sa longueur une nervure 
longitudinale continue de la hauteur des languettes a 
obtenir. Puis, dans une seconde etape, on enleve par 
grugeage les zones superflues de la nervure, afin de ne 
laisser que quelques portions localisees de celle-ci 

TO correspoudant aux languettes de calage, 

L' etape de grugeage est une etape delicate et 
lente. En effet, il n'est pas possible de rSaliser une 
simple d^coupe pour enlever une telle longueur de 
profile. Le grugeage consiste k enlever petit & petit 

15 par « grignotage » la matiere superfine, 

L'outillage necessaire est compliqu6 et 
coClteux. Par ailleurs, 1' extrusion doit §tre 
synchronisSe avec I'^tape lente de grugeage qui de ce 
fait ralentit 1' ensemble du procede de fabrication. 

20 Pour toutes ces raisons, le prix de revient 

de ces joints de garniture est, malgre I'apparente 
simplicite de ces derniers, relativement eleve. 

Finalement, il apparalt peu logique de 
conformer de la matiere en profile pour 1' enlever en 

25 majorite. 

Le but de 1' invention est d' enseigner un 
autre type de joint de garniture pour vitre fixe 
collee, qui comme le precedent masque les hearts 
tol^res provenant de la fabrication et maintient un 
30 ecartement optimal entre la vitre et la carrosserie et 
dont la pose est simple et rapide, mais dont le prix de 
revient est nettement infSrieur au pr§c€dent- 

L' invention enseigne Sgalement un proc6d6 de 
fabrication plus simple, rapide et Sconomique d'un tel 
35 joint de garniture - 

Pour resoudre ce probleme technique, le joint 
selon 1' invention se presente aussi sous la forme d'un 



profile, destine a etre monte sur les bords d'une vitre 
fixe obturant une ouverture et notamment una ouverture 
de v6hicule automobile. 

Comme dans I'art anterieur, il comport e une 
5 rainure longitudinale a section transversale en forme 
de U couche destinee a etre chaussee sur le bord de la 
vitre et une levre de masquage servant a recouvrir 
I'intervalle inesthetique existant entre le bord de la 
vitre et celui adjacent de 1' ouverture. 

10 Selon une caracteristique essentielle de 

1' invention, il comporte sur sa face destinee a Stre 
plac^e vers I'interieur du vehicule, une neirvure 
longitudinale qui pr6sente au moins une et de 
pr§fSrence plusieurs deformations locales forraant une 

15 ou plusieurs butees de posit ionnement permettant de 
maintenir un ^cartement optimal entre le joint de 
garniture et les bords de 1' ouverture . 

De preference, I'une au moins de ces 
deformations est une zone aplatie de la nervure qui 

20 presente a ce niveau une 6paisseur plus fine et une 
hauteur plus importante que dans les zones adjacentes 
du reste de sa longueur et forme ainsi une partie 
saillante pouvant servir de butee de pos it ionnement . 

Le precede de fabrication selon 1' invention 

25 comprend une premidre etape d' extrusion permettant de 
rSaliser un profile comportant une rainure 
longitudinale k section transversale en forme de U 
couche destinee k etre chaussee sur le bord de la 
vitre, une levre de masquage permettant de recouvrir 

30 I'intervalle existant entre le bord de la vitre et 
celui adjacent de 1' ouverture, et sur sa face 
interieure une nervure longitudinale continue. 

Au cours d'une deuxieme etape, on deforme 
localement cette nervure longitudinale de maniere a 

35 former une ou plusieurs butees de pos it ionnement . 

Cette etape de deformation est de preference 
une etape d' aplatissement par ecraseraent ou pincement 



an nours de laquelle on aplatit localement la nervure 
de maniere k r^duire son ^paisseur et a augraenter sa 
hauteur dans une zone determinee, afin de former une 
partie saillante pouvant servir de butee de 
5 positionnement . 

L'etape de deformation est simple, rapide et 
n^cessite un materiel peu couteux. Contrairement au 
grugeage, elle peut tres facilement etre synchronisee 
avec 1' extrusion qu'elle ne ralentit en aucune fagon. 

TQ Avantagfeusement grace au proced^ selon 1' inveuLluu, ±b- 

prix de revient unitaire d'un tel joint de garniture se 
trouve fortement abaisse, 

D'autres caractSristicpies et avantages de 
1' invention apparaitront & la lecture de la description 
15 detail 16e qui va suivre, description faite en rSfSrence 
aux dessins annexes, dans lesquels : 

. la figure 1 est une vue gSnSrale schematique en 
perspective de I'avant d'un vehicule automobile 
€quip6 autour de son pare-brise d'un joint de 
20 garniture selon 1' invention ; 

. la figure 2 est \me vue en plan de la face 
interieure d'un joint de garniture a trois trongons 
de profile conforme a 1' invention ; 
. la figure 3 est une vue schematique en coupe 
25 transversale d'un rebord d' ouverture de carrosserie 

automobile obturee par une vitre fixe collie, sur 
le bord de laquelle est monte un joint selon 
1' invention ; 

, la figure 4 est une vue en perspective du cQt6 
30 destine Sl §tre place vers la carrosserie, d'un 

trongon de joint de garniture selon I'art 
anterieur ; 

. la figure 5 est une vue en perspective du c6te 
destine a etre plac6 vers la vitre, d'un tron<?on de 
35 joint de garniture selon I'art anterieur ; 

. la figure 6 est une vue en perspective du cote 
destine a etre plac^ vers la carrosserie, d'un 



trongon de joint de garniture selon la presents 
invention ; 

. la figure 7 est une vue en perspective du cote 
desting a etre place vers la vitre, d'un trongon -de 
joint de garniture selon la presente invention ; 

. la figure 8 est une vue en coupe transversals, 
selon la ligne de coupe VIII-VIII de la figure 4, 
d'un joint de garniture selon I'art ant^rieur a un 
niveau quelconque de sa longueur en dehors des 
but§es de positionneitient ; 

• la figure 9 est une vue en coupe transversale, 
selon la ligne de coupe IX- IX de la figure 4, d'un 
joint de garniture selon I'art antSrieur au niveau 
d'une but^e de positionnement / 

• la figure 10 est unie vue en coupe transversals, 
selon la ligne de coupe X-X de la figure 6, d'un 
joint de garniture selon la presente invention a un 
niveau quelconque de sa longueur en dehors des 
butees de positionnement ; 

, la figure 11 est une vue en coupe transversale, 
selon la ligne de coupe XI-XI de la figure 6, d'un 
joint de garniture selon la presente invention au 
niveau d'une butee de positionnement. 

Le dispositif de joint de garniture selon la 
presente invention ainsi que le precede de fabrication 
de celui-ci vont maintenant etre d^crits de fa<?on 
d^taill^e en reference aux figures 1 ^ 11. Les Pigments 
Equivalents repr^sent^s sur les diff6rentes figures 
porteront les mSmes r§f6rences num^riques. 

Sur ces diff§rentes figures, on a repr^sentE 
un joint de garniture de pare-brise 1 const ituant un 
mode de realisation preferentiel de 1' invention, II 
doit cependant §tre bien compris que ces figures ainsi 
que la description detaillEe de celles-ci ne sont en 
rien limitatives de la port^e de 1' invention definie 
par les revendications • 

L' invention ne se limite Evidemment pas un 




joint de garniture pour pare-brise, mais peut etre 
utilisee pour tout autre type de vitres fixes collees, 
telles que par exemple les lunettes arriere ou custodes 
de vehicules automobiles. 
5 De la meme fa<?on, le joint de garniture selon 

1' invention peut equiper des vehicules routiers, 
urbains, ferroviaires ou autres . L' invention ne se 
limite cependant pas au domaine des transports et peut 
trouver une application dans tout autre secteur ou I'on 

TO uLilise des viLxes fixes collees. 

Sur la figure 1, on a represent^ un v^hicule 
automobile 2 qui comporte Sl I'avant un pare-brise 3 
constitue par une vitre fixe de forme sensiblement 
rectangulaire . 

15 Le pare-brise 3 est placg sur une ouverture 4 

formSe dans la carrosserie 5 du vehicule, sur les bords 
de laquelle il est fix^ par collage. 

De maniSre classique, lone matiSre adhesive, 
de preference un cordon de colle 6 par exemple de type 

2 0 polyurethane , est deposee sur un repli 7 de la tole de 

la carrosserie 5 bordant 1' ouverture a obturer. 

Le pare-brise 3 est ensuite place au niveau 
de 1' ouverture, puis presse centre le cordon de colle 6 
jusqu'a ce qu' il soit dans la position souhaitee. 
25 Du fait des hearts admis par les tolerances 

exist ant au niveau de la fabrication de la t61e de 
carrosserie 5, il existe, lorsque le pare-brise 3 est 
mis en place sur 1' ouverture 4, un interstice 8 entre 
le bord 9 de la vitre et I'gpaulement 10 amorcjant le 

3 0 repli 7 de la carrosserie. 

Afin de masquer cet interstice 8, visible et 
inesthetique, le pare-brise 3 est equip6 d'un joint de 
garniture 1 selon 1' invention qui le borde sur trois de 
ses c6t6s . 

35 Ce joint de garniture 1 peut gtre 

pgrimetrique et ceinturer la vitre 3 sur la totalite de 
son perimetre, mais peut egalement la ceinturer sur une 



partie seulement de son perimetre. 

Dans le cas d'un pare-brise il ne s'etend 
gen^ralement pas sur la totalite de sa peripheries le 
bord inferieur 11 de ce dernier restant libre, Bien 
5 qu'il soit possible d'^quiper egalement le quatrieme 
cote du pare-brise, 1' interstice se retrouvant cache 
par I'extremite du capot 12 peut rester non couvert. 

Sur la figure 2, le joint de garniture 1 a 
ete represents seul . II est compost de trois t rontons 
10 de profile 13 qui ont St6 disposes de fagon appropriee 
afin de pouvoir encadrer le pare-brise 3 sur trois de 
ses c6t6s. 

Dans le mode de realisation represents, le 
pare-brise 3 est sensibleraent rectangulaire et doit 

15 §tre Squip§ sur trois de ses c6tSs, Le joint de 
garniture 1 comprend done un trongon de profile 
sensiblement horizontal 14 et deux trongons de profile 
sensibleraent verticaux 15. Ces trois trongons de 
profile 13 sont solidarisSs les uns aux autres, de 

20 preference par un soudage de leurs extremites 
adjacentes 16 prealablement biseautees a 45^. 

De maniere evidente, le joint selon 
1' invention peut, sans sortir du cadre de 1' invention, 
§tre constitue d'un nombre different de trongons de 

25 profile et/ou §tre conforrae de manidre differente de 
fagon a s' adapter la vitre qu' il est destine a 
equiper . 

Par convention dans cette demande, on 
designera par face interieure la face du joint de 
30 garniture destinee k etre placSe en regard de 
1 ' interieur du vehicule et par face exterieure la face 
du joint destinee a §tre placee vers I'exterieur du 
vehicule . 

De la face interieure du joint de garniture 
35 selon 1' invention, dSpassent localement des butSes de 
positionnement 17 au nombre de cinq sur le mode de 
realisation de la figure 2. 



. \ 



Ces but^es 17 permettent avantageuseraent de 
maintenir un ecartement optimal du joint 1 par rapport 
au repli 7 de carrosserie contre lequel il se trouve en 
appui et par- la de maintenir un ecartement optimal de 
5 la vitre 3 par rapport a la carrosserie 5 • 

Ces butees de positionnement 17 sent 
disposees a des endroits precis du joint de garniture, 
choisis et imposes pour des raisons techniques et 
correspondant a des zones de carrosserie ou les cotes 

■3rO de rabxicaLiuu Qui vent etre pr ec l - se m ent r eo-p ^b ^ es -n avec 

des tolerances faibles. La hauteur de ces butees est 
determinee en fonction de ces cotes. 

Suivant les applications envisagSes pour le 
joint de garniture^ I'homme du metier pourra sans 
15 difficulte realiser selon 1' invention un nombre adapts 
quelconque de butees de positionnement 17 r^parties de 
fagon appropriee. 

Un trongon de profile 13 du joint de 
garniture 1 selon 1' invention a §te repr^sente en 
20 perspective sur les figures 6 et 7 et en coupe sur les 
figures 10 et 11, 

A titre de comparaison, un trongon de profile 
18 d'un joint de garniture 19 selon I'art anterieur a 
ete represent^§ en perspective sur les figures 4 et 5 et 
25 en coupe sur les figures 8 et 9 • 

Ces trongons comportent tous deux une parol 
longitudinale sensiblement verticale 20 prolongee ^ ses 
extr^mitSs par deux parois longitudinales sensiblement 
horizontales, I'une ext^rieure 21 et 1' autre int^rieure 
30 22, formant une rainure 23 de section sensiblement en 
forme de U couchg, dont I'ouverture est dirigSe vers le 
pare-brise 3 . 

La rainure 23 en forme de U est conformee de 
manidre S pouvoir recevoir dans sa cavity r^ceptrice le 
35 bord 9 du pare-brise et a I'enserrer entre ses parois. 

De la parol sensiblement verticale 2 0 formant 
la base du U, s'etend en direction de la carrosserie 



une parol souple 24 longitudinals et sensiblement 
horizontale constituant une levre souple de masquage 25 
dont I'extremite libre 26 est prevue pour reposer sur 
la tole de carrosserie 5 afin de masquer 1' interstice 
5 inesth^tique 8 existant entre le pare-brise et la 
carrosserie • 

Le joint 19 selon I'art ant€rieur pr^sente 
sur sa face interieure en certains endroits de sa 
longueur, des languettes 27 sensiblement rectangulaires 

10 servant de butees de positionnement . 

Comme expliqu^ dans la partie int reductive de 
cette detnande, ces languettes 27 sont obtenues ^ partir 
d'\me nervure longitudinale 28 present ant initialement 
la hauteur souhait^e pour les languettes 27, que I'on 

15 gruge sur toute la longueur de cette nervure except^ au 
niveau des languettes 27. 

Comme represent 6, il ne reste sur le joint 19 
selon I'art anterieur apres I'etape de grugeage qu'une 
tres petite partie de la nearvure longitudinale 2 8 en 

20 dehors des languettes 27. 

Au contraire, le joint de garniture 1 selon 
1' invention comporte, au niveau de sa face interieure 
et sur sensiblement toute sa longueur, une nervure 
longitudinale 29 d'^paisseur relativement importante. 

25 Cette nervure longitudinale 29 present e des 

deformations 30 locales, reparties sur sa longueur de 
manidre k correspondre aux endroits ou xme but^e de 
positionnement 17 est n§cessaire. 

De preference, ces deformations 30 

30. correspondent a des ecrasements localises de la nervure 
29 qui presente ci ces endroits une epaisseur plus 
faible et une hauteur plus importante que sur le reste 
de sa longueur. Les deformations 3 0 forment ainsi des 
parties saillantes qui peuvent servir de butees de 

35 positionnement. 

L' invention enseigne egalement un precede 
particulidrement avantageux pour fabriquer le joint de 



garniture selon 1' invention. 

Le procSde de fabrication comprend une 
premiere etape d' extrusion au cours de laqpielle on 
realise un profile qui comporte la rainure 23 en forme 
5 de U, la levre souple de masquage 25 et la nervure 
longitudinale continue 29. 

Au cours d'une deuxieme etape, on deforme 
localement cette nervure longitudinale 29 de manidre k 
former les butees de positionnement 17. 

TO Lurs — de — ceLLe — deuxieme — eLape, on — aplati t 

localement la nervure par Scrasement ou pincement, de 
raaniere a r€duire son ^paisseur et ^ augmenter sa 
hauteur dans une zone d^termin^e afin de former la 
partie saillante servant de butSe de positionnement , La 
15 hauteur finale de la deformation 30 ainsi creee peut 
§tre facilement fix6e par I'homme du metier afin de 
correspondre a la hauteur souhait^e pour la butee de 
positionnement 17 • 

Cette 6tape de deformation est de preference 
20 rgalisee a froid. 

L' etape d' aplatissement peut par exemple etre 
effectuee a I'aide d'une presse pneumatique qui ^crase 
la nervure par le travail du mors d'un outil & 
macho ires . 

25 La matiere premiere utilis6e pour r^aliser le 

joint de garniture selon 1' invention doit etre adapt^e 
pour pouvoir subir les deux Stapes du procSde 
precedemment decrit. 

II faut utiliser pour cela une matiSre 

30 polymere susceptible d'etre extrud^e et permettant une 
deformation localisSe li caractdre permanent- Certaines 
matidres plastiques formulSes, a propriet^s 
thermoplastiques, sont ainsi particulidrement adapt^es. 
On peut citer par exemple le polypropylene charge ou le 

35 PVC (polychlorure de vinyle) . 

Une fois mis en forme, le joint de garniture 
1 selon 1' invention est chausse a la pgriphgrie de la 




vitre par sa rainure 23 en forme de U. 

Bien que cela n'ait pas ete representee une 
matiere adhesive peut par exemple etre depos^e dans le 
fond de la rainure 23 ou sur la tranche de la vitre 3, 
afin de renforcer la liaison entre la vitre 3 et le 
joint de garniture 1- 

Le pare-brise 3 equipe de son joint de 
garniture 1 est ensuite saisi par une machine- out il 
g§n6ralement au moyen de ventouses, positioimS au 
niveau de I'ouverture 4 de carrosserie k obturer, puis 
pressS contre le cordon de colle 6 pr^alablement depose 
sur le repli 7 de tole de carrosserie. 

Les butSes de positionnement 17 form^es par 
les deformations locales 30 permettent d'ajuster la 
pression appliquee sur le cordon de colle en fixant 
pr^cis^ment le positionnement de la vitre. Un collage 
optimum de la vitre est ainsi assure • 

Le pare-brise 3 represents sur les 
differentes figures est constitue d'une vitre simple, 
monolithique. II peut neanmoins s'agir d'une vitre 
d'une toute autre nature, comme par exemple un pare-- 
brise feuillete ou une vitre double a deiix plaques de 
verre j uxtaposees . 



REVEWDICATIONS 

1. Joint de garniture pour vitre fixe (3) 
obturant une ouverture (4) , notamment une ouverture de 

5 vehicule automobile, se presentant sous la forme d'un 
profile (13) comportant une rainure longitudinale (23) 
a section transversale en forme de U couche destin^e a 
etre chaussee sur le bord (9) de la vitre (3) et une 
levre de masquage (25) recouvrant I'intervalle (8) 

TO ex l staiit euLre le buiJ de la — vitre et celui adjacent dc 

1' ouverture, caract^ris6 en ce qu' il comporte sur sa 
face int^rieure, une nervure longitudinale (29) 
presentant au moins une deformation locale (30) formant 
tine but6e de posit ionnement (17) qui permet de 

15 maintenir un ecartement optimal entre le joint de 
garniture (1) et les bords (7) de 1' ouverture • 

2 . Joint de garniture selon la 
revendi cation precedente caracterise en ce que I'une au 
moins de ces deformations (3 0) est une zone aplatie de 

2 0 la nervure (29) qui presente a ce niveau une 6paisseur 
plus fine et une hauteur plus importante que sur le 
reste de sa longueur et forme ainsi une partie 
saillante pouvant servir de butee de posit ionnement 
(17) . 

25 3. Joint de garniture selon I'une 

quelconque des revendications precedentes caract^risS 
en ce que la nervure longitudinale (29) pr6sente des 
deformations locales (30) , disposSes k des endroits 
precis du joint de garniture (1) , choisis et imposes 

30 pour des raisons techniques et correspondant a des 
zones des bords de 1' ouverture oil. les cotes de 
fabrication doivent §tre precisSment respect^es avec 
des tolerances faibles. 

4, Joint de garniture selon I'une 

35 quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu' il comporte cinq deformations locales (30) 
servant de but§es de posit ionnement (17) . 



5. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu' il est destine a ceinturer la vitre (3) sur la 
totalite de son perimetre. 
5 6. Joint de garniture selon I'une 

quelconque des revendications. 1 a 4 caracterise en ce 
qu'il est destinS ^ ceinturer la vitre (3) sur une 
partie seulement de son p^rim^tre et de pref§rence sur 
trois de ses c6t^s* 
10 7. Joint de garniture selon I'une 

quelconque des revendications pr6c§dentes caract6ris6 
en ce qu' il est forme de plusieurs trongons de profil# 
(14, 15) solidarises les uns aux autres. 

8. Joint de garniture selon la 
15 revendication precedente caract6ris6 en ce que les 

trongons de profile (14, 15) sont solidarises les uns 
aux autres par un soudage de leurs . extremites 
adjacentes (16) prealablement biseautees a 45^. 

9. Joint de garniture selon I'une 
20 quelconque des revendications precedentes caracterise 

en ce qu'il est realise en une matiere polymere 
susceptible d'etre extrudee et permettant une 
deformation localisee a caractere permanent. 

10. Joint de garniture selon la 
25 revendication precedente caracterise en ce qu'il est 

realist en une matidre plastique formul6e, a propri6t6s 
thermoplastiques . 

11. Joint de garniture selon la 
revendication precedente caracterise en ce qu'il est 

3 0 realise en polypropylene charge ou en PVC. 

12. Joint de garniture selon I'une 
quelconque des revendications precedentes caracterise 
en ce qu'il est destine a equiper un pare-brise (3), 
une lunette arriere ou une custode de vehicule 

35 automobile. 

13. Precede de fabrication d'un joint de 
garniture pour vitre fixe (3) obturant une ouverture 



(4) , notammexit une ouverture de v^hicule automobile, 
caract^rise en ce qu'il comprend : 

- une 6tape ou I'on extrude un profile (13) comportant 
une rainure longitudinale (23) a section transversale 

5 en forme de U couche destinee a §tre chaussee sur le 
bord (9) de la vitre, une levre de masquage (25) 
permettant de recouvrir I'intervalle (8) existant 
entre le bord de la vitre et celui adjacent de 
1' ouverture, et sur sa face interieure une nervure 
Ite longlLudinale — (-2-9-) — coatMitte-r^t 

- une Stape oil I'on deforme localement cette nervure 
(29) pour former une ou plusieurs butee^s) de 
positionnement (17) permettant de maintenir \xn 
gcartement optimal entre le joint de garniture (1) et 

15 les bords (7) de 1' ouverture. 

14. Procede de fabrication d'un joint de 
garniture selon la revendication pr§c6dente caract^rise 
en ce que I'etape de deformation est \ine etape 
d'aplatissement par ecrasement ou pincement au cours de 

20 laquelle on aplatit localement la nervure (29) de 
maniere a reduire son gpaisseur et a augmenter sa 
hauteur dans une zone determinee, afin de former une 
partie saillante (30) pouvant servir de but^e de 
positionnement (17) . 

25 15. Procede de fabrication d'un joint de 

garniture selon la revendication prec^dente caracterisS 
en ce que I'etape d' aplatissement est realisSe a I'aide 
d'xine presse pneumatique qui Scrase la nervure (29) par 
le travail du mors d'un outil a machoires. 

30 16. Procgd6 de fabrication d'un joint de 

garniture selon I'une quelconque des revendi cat ions 13 
a 15 caractgris§ en ce que I'etape de deformation est 
r§alis6e froid. 




FIG. 10 FIG. 11 
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